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@ Verf ahren zur Messung der Auswirkung von Verstellungen am Stoffauflauf und zur Korrekiur des 
Flachengewichts- und Faserorientiemngs-Querprofils 

@ Die Erfindung betrifft ein Verf ahren zur Messung der 
Auswirkung von Verstellungen am Stoffauflauf einer ein 
Vties bildenden Maschine^ insbesondere einer Paptermaschi- 
ne. bei der Durchfuhrung von sektionalen Anderungen der 
Flachenmesse und der Faserorientierung und zur Korrektur 
des Querprofils. 

Die Erfindung 1st dadurch ausgezeichnet, daB sowohl das 
Schichtdickenquerprofil der Fasersuspension als auch das 
Flachenmassequerprofil der Faserbahn im Endteil der Ent- 
wasserung gemessen wird und uber eine Korrelationsrech- 
nung zvt^ischen dem Schichtdickenquerprofil und dem Fla- 
chenmassequerprofil bestimmt wird zur Korrektur des Quer- 
profils eine Anderung des Durchfiusses oder eine Anderung 
des Stoffkonzentration In der betrachteten Stoffauflauf-Sek- 
tion durchgefuhrt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Stoffauflauf zur Herstel- 
lung einer Papierbahn gem^D dem Oberbegriff von An- 
spnich 1. 

Ein solcher Stoffauflauf soli das Stoffdichte- und Fa- 
serorientierungsquerprofil der Papierstoffsuspension 
sp^testens vor dem Auslaufspalt derart einstelleiu da3 
das FlSchenmasse- und Faserorientierungsquerprofil 
der Papierbahn uber die gesamte Breite den gewUnsch- 
ten Anforderungen entspricht, das bedeutet in der Regel 
(constant ist 

Beim Betrieb einer Papiermaschine gibt es zahlreiche 
Stdrfaktoren, die den belden gehannten Anforderungen 
entgegenstehen. Zu diesen St5rfaktoren gehdren bei- 
spielsweise Temperaturschwankungen, Druckschwan- 
kungen und Fertigungstoleranzen aber auch Fehler in 
der Ausfuhrung oder Einstellung der Papiermaschine 
fur den dem Stoffauflauf folgenden ProduktionsprozeB. 

Es ist folgehder Stand der Technik zur Beeinflussung 
des Querprofils einer Papierbahn bekannt geworden: 

DE 35 14 554 schlagt vor, die StoiPfdichte Ortlich zu 
verSndem, d, h. je nach Bedarf an bestimmten Stellen 
die Stoffdichte anziipassen. Dabei bleibt jedpch offen, 
auf welche Art und Weise dies vorgenommen werden 
soil. 

DE 40 19 593 Al, die den Oberbegriff von Ahspruch 1 
bildet, empfiehlt folgendes Vorgehen: Bei Abweichen 
des Flachenmasseprofils der Papierbahn an einer be- 
stimmten Stelle der Bahnbreite soil die Konzentration 
Cm des betreffenden Sektionsstromes, und damit des 
aus dem betreffenden Mischer austretenden Stromes 
entsprechend geSndert werden. Um dies zu erreichenp 
wird das Verhiltnis der Mengen der dem Mischer zuge- 
fCihrten Regelstrome Qh/Ql verandert Bei Ventilen der 
ublichen Bauart laBt es sich jedoch nur schwer vermei- 
den. daS auch der den Mischer verlassende Sektions- 
Strom Qm vom Sollwert unkontroUiert und ungewolit 
ab weicht^ Es ist auBerdem aus JDErQS 35 38 466 be- 
Icanrit, daB eine Veranderung des Volumenstromes einer 
Sektion zu einer Beeinflussung des Faserorientierungs- 
winkels im Auslaufbereich des Stoffauflaufes fuhrt 
Weicht die Menge eines Sektionsstromes in unkontrol- 
lierter Weise von einem Sollwert ab, so andert sich da- 
mit auch die Faserorientierung in unkontroUlerter Wei- 
se. 

Es ist femer z. B. aus DE-PS 29 42 966 oder DE-OS 
35 35 849 bekannt, die Weite des Auslaufspaltes zu ver- 
andem, beispielsweise durch Gewindespindeln zum 
Verschwenken oder Verbiegen der Oberlippe. Hier- 
durch kann der Durchsatz der Suspension drtlich verin- 
dert werden. Gleichzeitig wird jedoch auch die Strd- 
mungsrichtung drtlich beeinfluBt, und damit auch die 
Faserorientierung. Durch eine drtliche Spaltverengung 
wird n^mlich den Fasem an den Engstellen eine andere 
Strdmungsrichtung erteilt, als an anderen Stellen des 
Auslaufspaltes. Dies bedeutet, daB zwar die Stoffdichte 
durch diese sogenannte Verdrangunsregelung uber die 
Breite des Stoffauflaufes gleidhmaBig gemacht werden 
kann, daB jedoch die an sich giite Faserorientierung 
wieder zerstort wird. 

Aus dem oben genannten Stand der Technik ist zu 
erkennen. daB es im wesentlichen zwei Parameter gibt, 
die an einem Stoffauflauf eingestellt werden, n^lich 
der DurchfluB an einer bestimmten Stelle des Stoffauf- 
laufes und die Stoffdichte, wobei die beiden Parameter 
unterschiedlichen und e'mander uberschneidenden Ein- 
flufi auf das Fl&chenmassequerproftI und die Faserorien- 
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tierung ausuben. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren darzustel- 
len, welches eine eindeutige Aussage dariiber erlaubt, 
welcher Parameter verstellt werden muB, um eine gege- 
5 bene Abweichung im Flachenmassequerprofil oder im 
Faserorientierungsquerprofil oder beidem zu kompen- 
siereh. 

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die kennzeich- 
nenden Merkmale des Anspruches 1 gelosL 
10 Die Erfinder haben erkannt, daB grundsatzlich zwei 
Parameter EinfluB auf das Flachenmassequerprofil ha- 
ben. n&miich die Stoffdichte und der StoffdurchfluB an 
einer besdmmten Stelle des Stoffauflaufes, w^hrend die 
Faserorientierung in crster N&herung nur durch den 
15 StoffdurchfluB an einer bestimmten SteUe des Stoffauf- 
laufes beeinfluBt wird 

Aufgrund der Korrelation zwischen Faserorientie- 
rung und StoffdurchfluB auf der einen Seiie und Stoff- 
dichte und DurchfluB zum Flachenmassequerprofil auf 
20 der anderen Seite, ergibt sich folgende Losungsm6glich- 
keit: 

Fig. 1 zeigt das schematisierte Bild einer Papierma- 
schine mit einem Stoffauflauf auf der linken Seite, der 
sektionsweise mit Stoffsuspension gespeist wird Die 
25 Gesamtmenge der Stoffsuspension einer Sektion . wird 
durch ein Ventil V2 rcguliert, wahrend die Stoffdichte 
bestimmt wird durch das Zusammenfuhren zweier 
Stoffstrome mit einer Stoffdichte Bmax und einer Stoff- 
dichte Bniin« die jeweils die maximale urid die minimal 
30 einstellbare Stoffdichte darstellen, wobei die aktuelle 
Stoffdichte durch ein Ventil Vi, welches die Menge der 
Stoffsuspension mit minimaler Stoffdichte Bmin be- 
stimmt, eingestellt wird Im Verlauf der Papiermaschine 
gibt der Stoffauflauf seine Stoffsuspension auf ein von 
35 links kommendes Sieb auf, wobei der Bereich. in dem die 
auftreffende Stoffsuspension sich in ihrer Geschwindig- 
keit der Siebgeschwindigkeit angepaBt hat, mit S be- 
zeichnet wird und in diesem Bereich eine Stoffhohe hj 
ypriiegt Das Ende der E^ mit 
40 Si bezeichnet, es folgt danach eine Pressen- und Trok- 
kenpartie. gefolgt vom Punkt S2 mit einer nachfolgen- 
den Aufwicklung der Papierbahn. Die aktuelle Stoff- 
dichte an der Stelle i des Stoffauflaufes wird mit Bi 
bezeichnet, die zugefuhrte Stoffmenge an der SteUe i, 
45 also der DurchfluB an dieser Stelle wird mit q; bezeich- 
net. wobpi aber die Breite des Stoffauflaufes i Regelor- 
gane zur Einstellung dieser Parameter zur Verfugung 
stehen. 

Als MaB for den DurchfluB an der Stelle i an der 
50 StoffauflaufdQse bietet sich die Schichthohe im An- 
fangsbereich der Blattbildung, indem die Stoffstrahlge- 
schwindigkeit sich der Siebgeschwindigkeit angepaBt 
hat, also bei S» aa Das heiBt, im Bereich der initialen 
Entwasserung S wird eine Messung der Suspensions- 
55 schichthohe hi auf dem Sieb vorgenommen (mindestens 
Ober i Positionen). Diese Schichthdhe h\ ist proportional 
der DurchfluBmenge qj. AnschlieBend wird der Mittel- 
wert h uber alle hj berechnet 
Am Endteil der EntwSsserung bei Si oder an anderer 
60 geeigneter Stelle zwischen Si und dem Ende der Papier- 
maschine (S2) wird das FlUchenmassequerprofll an min- 
destens i Positonen ermittelt und der Mittelwert VG 
gebildet 

Die rclativen Anderungen der Schichthdhe bei S wer- 
65 den als h'i->Ah/fi und die der Flachenmasse F'i=AFG/ 
ro bezeichnet Aus dem Verlauf von h'i und F'i erfolgt 
die Beurteilung, welcher Parameter (qj oder bj) vorteil- 
hafterweise verstellt wird, um ein gleichmaBiges Fla- 
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chenmassequerprofil und Faserprientierungsquerprofil 
2u erreichen. 

Fig. 2 zeigt die Darstellung eines I^achenmassequer- 
profiles aus dem Bereich zwischen Si und S2 und damn- 
terliegend das korrespondierende Schichthdhenprofil 5 
bei S. Der Kurvenverjauf zeigt, daB im Rachenmasse- 
querpro^ an der Stelle A ein Zuwachs der Flachenmas- 
se besteht, wahrend an der Stelle B eine Absenkung der 
Flachenmasse auftritt Gleichzeitig zeigt das darunter- 
liegende Schichthdhenprofil an der Stelle A eine Erhd* 10 
hung der Schichthohe an dieser Stelle, an der gleichzei- 
tig im FlSchenmassequerprofil auch eine Erhdhung der 
Flachenmasse zu sehen ist Die Stelle B zeigt im Schicht- 
hdhenprofil einen normalen Verlauf, wahrend im Fl^- 
chenmassequerprofil an dieser Stelle eine Reduktion 15 
der Flachenmasse existierL Andererseits zeigt die Stelle 
C eine Reduktion des Schichthohenprofils, wahrend sich 
im Flachenmassequerprofil keine Anderung ergibt< Es 
ergeben sich daraus folgende Konsequenzen zur Ein- 
stellung der Parameter qi und bi: ' 20 

An der Position A ist eine hohe Korrelation zwischen 
Flachengewicht und DurchfluB vorhanden. Hier ist eine 
fehlerhafte Faserorientiening zu erwarten und eine ho- 
he Flachenmasseabweichung zu erkennen. Folglich er- 
folgt die Korrektur durch Verkleinerung des Durchflus- 25 
ses qi im Bereich i = A. 

An der Position B liegt ausschlieBlich eine Flachen- 
masseabweichung vor, die enisprechend nur mit der 
Sloffdichte uber bi im Bereich i = B korrigieri wird. 

An der Position C ist das Flachenmasseprofil in Ord- 30 
nung. es liegt jedoch eine Anderung des Durchflusses 
vor. Um eine unerwunschte Faserorientierung zu ver- 
meiden, wird der DurchfluB qi im Bereich i = C vergro- 
Bert und gleichzeitig die Stoffdichte Ober bi reduziert 

Das Verfahren l&Bt sich auf aile Stoffauflauf-Typen 35 
(z.B. Bnlagenstoffaufiaufe, Mehrlagen- bzw. Mehr- 
schichtenStoffauflaufe, StoffauflSufe fur Spaltformer, 
StoffauflSufe fOr Langsiebe, etc.) anwenden. 

Die Fig.3— 10 zeigen Regelverfahren entsprechend 
" deW Stand cler Te^ Flacfienge- 40 

wichts- und Faserorientierungs-Querprofile in die das 
erfindungsgemaBe Verfahren Beispielhaft mit integriert 
werden kann. Die Fig. 3—10 stellen jeweils schcmatisch 
eine Papiermaschine mil Faserorientierungs- und Ra- 
chengewichts-Querprofilregelung dar, wobei im we- 45 
sentlichen die Stoffzufuhr zum Stoffauflauf, der Stoff- . 
auflauf mit seinen Verstelleinrichtungen und die jeweili- 
gen Regelstrecken dargestellt sind. Im iibrigen sind die 
Schemazeichnungen in sich selbsterklarend und bedur- 
fen fur den einschlagigen Fachmann keiner weiteren 50 
Erklarung. 

Zusatzlich zu dem Gezeigten, sind je nach Anforde- 
rung folgende Regelverfahren ebenfalls vorteilhaft: 

* Die seitliche Einspeisung (Fig. 4) wird in einen 55 
Faserorientierungsregelkreis integriert. 

— Anstatt einer sektionalen Einspeisung von Volu- 
menstromen geringer Stoffdichte (Fig. 5) werden 
Volumenstrdme veranderlicher Konzentration 
oder mit einer Konzentration groBer der des so 
Hauptvolumenstromes eingespeist 

— Die Einspeisung kann ebenfalls in einen Regel- 
kreis integriert werden. Hierbei ist es sowohl denk- 
bar, daB durch sektionale Ver^nderung der Einspei- 
sungen die Faserorientierung beeinflufit wird und ^ 
die Blende zur Rachengewichtsbeeinflussung dient, 
als auch die Beeinflussung der Einspeisung durch 
die Blende und das Rfichengewicht durch Verande- 
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rung der sektionalen Einspeisung vorzunehmen. 
Femer ist auch eine Aufgabenteilung zwischen 
Blende und Einspeisung z. B. bezogen auf die Wirk- 
breite mdglich. 

— Die oben beschriebene Beeinflussung der Faser- 
orientierung durch sektionale Einspeisung in den 
Stoffauflauf kann auch mit der in Fig. 7 gezeigten 
R^chengewichtsregelungsfunktion kombiniert 
werden. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur Messung der Auswirkung von 
Verstellungen am Stoffauflauf einer ein Vlies bil- 
denden Maschine, insbesondere einer Papierma- 
schine, bei der Durchfuhrung von sektionalen An- 
derungen der Rachenmasse und der Faserorientie- 
rung und zur Korrektur des Querprofils gekeiui- 
zetdinet durch folgende Verfahrensschritte: 

1.1 es wird das Schichtdickenquerprofil der Fa- 
sersuspension im Bereich der initialen Entw^s- 
serung gemessen, 

\2 es wird das Rachenmassequerprofil der Fa- 
serbahn im Endteil der Ent^vasserung oder 
spater an geeigneter Stelle gemessen; 
13 es wird eine Korrelationsrechnung zwi- 
schen dem Schichtdickenquerprofil und dem 
Rachenmassequerprofil durchgefiihrt; 
1.4 es werden aufgrund der Korrelationsrech- 
nung folgende Korrekturen an der entspre- 
chenden Position vorgenommen: 

1.4.1 besteht eine Abweichung der Fla- 
chenmasse ohne Korrelation mit der 
Schichtdicke, so wird eine dem Vorzei- 
chen der Abweichung entgegenwirkende 
Korrektur bez&glich der Konzentration 
der Fasersuspension der entsprechenden 
Stoffauflauf-Sektion durchgefuhrt; 
1.4^ b« „,eine AJawei^^^^^ jdex 
Schichtdicke ohne korrelation ^ mit der 
Rachenmasse, so wird eine dem Vorzei- 
chen der Abweichung entgegenwirkende 
Korrektur bezuglich der DurchfluBmenge 
der Fasersuspension der entsprechenden 
Stoffauflauf-Sektion durchgefuhrt; 
1.43 besteht eine korreiierte Abweichung 
von Rachenmasse und Schichtdicke mit 
gleichem Vorzeichen. so wird eine, dem 
Vorzeichen der Abweichung entspre- 
chende. Korrektur bezuglich des Durch- 
flusses der entsprechenden Stoffauflauf- 
Sektion durchgefuhrt; 
1.4.4 besteht eine korreiierte Abweichung 
von Rachenmasse und Schichtdicke mit 
entgegengesetztem Vorzeichen, so wer- 
den beide Abweichungen wie unkorrel- 
lierte Abweichungen behandelt 
Z Verfahren nach Anspruch I dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei den Korrekturen in 1.4.1, 1.4.2 und 
1.43 jeweils mit dem anderen Parameter der durch- 
gefuhrten Anderung gegengesteuert wird. 
3. Verfahren zur Messung der Auswirkung von 
Verstellungen am Stoffauflauf einer ein Vlies bil- 
denden Maschine, insbesondere einer Papierma- 
schine, bei der Durchfiihrung von sektionalen An- 
derungen der Flachenmasse und der Faserorientie- 
rung und zur Korrektur des Querprofils gekenn- 
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 
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3.1 ies wird das Faserorientierungsquerprofll 
gemessen, 

12 es wird das Fl&chenmassequerprofil gemes- 
sen; 

33 es wird eine Korrelationsrechnung rwi- 5 
schen Faserorientierungsquerprofil und Fla- 
chenmassequerprofil durchgefuhrt; 
3.4 es werden aufgrund der Korrelationsrech- 
nung foigende Korrekturen an der entspre- 
chenden Position vorgenommen: 10 

3.4.1 besteht eine Abweichung der Fla- 
chenmasse phne Korreiation mil der Fa- 
serorientierung, so wird eine dem Vorzei- 
chen der Abweichung entgegenwirkende 
Korrektur bezuglich der Konzentration 15 
der Fasersuspension der entsprechenden 
Stoffauflaufsektion durchgefuhrt; 

3.4.2 besteht eine Abweichung der Faser- 
orientierung ohne Korreiation mil der 
Flachenmasse, so wird eine dem Vorzei- 20 
chen der Abweichung entgegenwirkende 
Korrektur bezuglich def DurchfluBmenge 
der Fasersuspension der entsprechenden 
Stoffauflaufsektion durchgefuhrt; 

3.43 besteht eine korrelierte Abweichung 25 

von Flachenmasse uhd Faserorientierung 

mit gleichem Vorzeichen, so wird eine 

entsprechende dem Vorzeichen der Abr 

weichung entgegenwirkende DurchnuB- 

korrektur vorgenommen; 30 

3,4.4 besteht eine korrelierte Abweichung 

von Faserorientierung und Flachenmasse 

mit entgegengeseutem Vorzeichen, so 

werden beide Abweichungen wie unkor- 

relierte ABweichungen behandelt 35 
4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB bei den Korrekturen in 3.4.U 3.4.2 und 
3.43 je weils mit dem anderen Parameter der durch- 
gef uhrten ^nderung entgegengesteuert wird 
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